REMARKS/ARGUMENTS 

Reconsideration of this patent application is respectfully 
requested in view of the foregoing amendments, and the following 
remarks . 

The claims are 36 and 37. Claims 1-18 and 35 are cancelled 
without prejudice. Claims 19-34 were not considered by the 
Examiner as directed to non-elected claims. At page 2 of the 
outstanding Office Action, the Examiner acknowledged Applicant's 
election of Group II (claim 35) but contented that the Applicant 
did not distinctly and specifically elect with or without 
traverse and treated the election as an election without 
traverse . 

Applicant respectfully submits that the election made on 
April 28, 2006 was distinctly and specifically with traverse as 
indicated in Applicant's April 28, 2006 submission. As discussed 
with the Examiner during a telephone conference with the 
Applicant's undersigned representative on November 1, 2006, the 
reasons for the election with traverse were set forth at pages 3- 
4 of the April 28, 2006 submission. Accordingly, Applicant 
reserves all rights associated with such election with traverse. 
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The Examiner objected to the Abstract of the Disclosures. A 
replacement Abstract which Applicant believes to embody proper 
language and form is included herewith as Attachment A. It is 
submitted that the Replacement Abstract overcomes the Examiner's 
objections and accordingly Applicant respectfully requests that 
the objections to the Specification on this basis be withdrawn. 

Claim 35 has been rejected under 35 U.S. C. § 112, second 
paragraph as being indefinite for failing to point out and 
distinctly claim the subject matter of the invention. In 
particular, it was the Examiner's position that claim 35 did not 
positively set forth the limitations of the claim. Moreover, the 
Examiner contended that the phrases joined in a non positive 
manner'' and ''in particular a gasket" as recited in claim 35 were 
vague and indefinite. 

Claim 35 has been cancelled without prejudice and new 
independent claim 3 6 and dependent claim 37 have been added to 
more clearly define the invention. Support for new claims 3 6 and 
37 may be found, inter alia, in the application as originally 
filed at page 4, line 11 to page 5, line 6 and the paragraph 
bridging pages 5 and 6, and in drawing figures 1-4 and claims 4 
and 18. No new matter has been introduced. 
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Claims 36 and 37 have been written to conform with U.S. 
patent practice and positively set forth the limitations therein. 
The numerals and parenthesis surrounding them in the claims have 
been removed as suggested by the Examiner. 

The phrase "'joined in a non-positive manner'' recited in 
cancelled claim 35 has been substituted in new independent claim 
36 with the phrase ""in a force- fitting manner''. Applicant 
submits herewith a copy of issued European patent EP 1 488 112 Bl 
which corresponds to the pending application and is attached 
hereto as Attachment B, On page 1, column 12 of enclosed EP 1 
488 112 Bl is an English language translation of claim 17 of the 
EP patent, which corresponds to claim 35 of the present 
application and includes the phrase ''in a force- fitting manner". 
Applicant submits that "in a force-fitting manner" is a 
translation of the German word "kraf tschlussig" as set forth in 
the German priority application. It is believed that the phrase 
"^said fastening element being connected to a substrate in a 
force- fitting manner" as recited in new claim 36 is clear and 
definite and conforms to the requirements of § 112, second 
paragraph . 

The phrase "in particular a gasket" recited in cancelled 
claim 35 has been deleted in new independent claim 36. This 
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subject matter has been incorporated into new dependent claim 37, 
which depends from claim 36 and recites ^^The clip-on fastening 
system according to claim 36, wherein said component comprises a 
gasket. " 

It is believed that the foregoing overcomes the Examiner's 
rejections under § 112, second paragraph and accordingly, the 
Applicant respectfully requests withdrawal of the rejections on 
this basis. 

Claim 35 was rejected under 35 U.S.C. §102 (b) as anticipated 
by U.S. Patent No. 5,088,787 to Gross {"-^Gross") . In the 
Examiner's view, Gross teaches a clip-on fastening system in 
which a fastening element 23 which functions as the base part of 
the system is joined in a non-positive manner to a substrate 12 
and provides detachable clip on fastening of the substrate to a 
component provided with a clip area 26, wherein the fastening 
element has a cross sectional shape corresponding to the 
component clip area, the fastening element is prefabricated by 
extruding a hard material to produce a hardened continuous 
profile and glued to the substrate, the component is clipped onto 
the finished fastening element, and the hard material has a 
hardness of at least 40 Shore D. 
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The rejection is respectfully traversed. 

As set forth in new independent claim 36, the invention 
provides a clip -on fastening system including a component having 
a clip area and a prefabricated, extruded fastening element 
having a cross- sectional shape corresponding to the clip area. 
The fastening element has a hardened continuous profile with a 
hardness of at least approximately 40 Shore D and is connected to 
a substrate in a force- fitting manner. The fastening element is 
pressed against the substrate with a pressure roller while gluing 
the fastening element to the substrate to form a finished 
fastening element. The fastening element functions as a base 
part of the clip-on fastening system and detachably fastens the 
substrate to the component when the component is clipped onto the 
finished fastening element. 

New dependent claim 37 provides a clip-on fastening system 
as set forth in claim 36, wherein the component further comprises 
a gasket . 

The differences between the clip-on fastening system as 
recited in claims 36 and 37 and the molding described in Gross 
are best illustrated with reference to FIG. 2 of Gross which is 
reproduced on the cover sheet of that patent . Gross describes a 
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molded part (molding 15) consisting of a first part or member 16 
and a second part or member 17. Both first part 16 and second 
part 17 are formed from flexible elastic polymer material. 

In the molding described in Gross, first part 16 consists of 
two parts, namely first portion 18 and second portion 23. First 
portion 18 has a hardness of 75-95 Shore A and second portion 23 
is considerably harder, with a hardness of 45-65 Shore D (See 
Gross at column 3, lines 1-9) . First portion 18 is glued onto 
edge 12 using an adhesive 35. 

The structure described in Gross differs substantially from 
the arrangement as recited in claim 36. In particular, if one 
compares the molding according to Gross to the claimed clip-on 
fastening system, then second portion 23 of first part 16 
corresponds to the fastening element 2 recited in claim 36 of the 
instant application (see FIGS. 1 and 2 of the application) . 

In contrast to the arrangement shown in Gross, the fastening 

element as recited in claim 3 6 comprises: 

a prefabricated , extruded fastening element 
comprising a hardened continuous profile 
having a hardness of at least approximately 
40 Shore D, said fastening element being 
connected to a substrate in a force- fitting 
manner and pressed against said substrate 
with a pressure roller while gluing said 
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fastening element to said suJbstrate 

Thus, the fastening element as recited in claim 35 comprises 
a single part glued directly to the substrate. The element in 
Gross corresponding to the claimed fastening element is first 
part 16 which is configured in multiple parts, in particular part 
23 and part 18. The two parts 18 and 23 are produced in a co- 
extruded manner to form a monolithic part having two distinct 
hardness values, namely a soft part 18 with a hardness of 75-95 
Shore A and a harder part 23 with a hardness of 45-65 Shore D 
(See Gross column 3, lines 4-13) . Gross clearly emphasizes the 
two part configuration of part 16 by way of broken line 24 in 
FIG. 2. 

As recited in claim 36, a fastening element comprising 
a hardened continuous profile having a hardness of at least 
approximately 40 Shore D is glued directly to the substrate. 
This arrangement is not taught or suggested in Gross. Rather, in 
the configuration shown in Gross, it is the softer part 18 that 
is glued to the substrate. The harder part 23, which is said to 
correspond to the fastening element as recited in claim 36, is 
not glued to the substrate, much less ''pressed against said 
substrate with a pressure roller while gluing said fastening 
element to said substrate'' as recited. 
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For, the reasons set forth above, it is believed that cited 
Gross reference fails to teach or suggest the invention as 
recited in pending claims 36 and 37. 



In summary, claims 1-18 and 35 are cancelled without 
prejudice. New independent claim 36 and dependent claim 37 have 
been added. In view of the foregoing, its is believed that the 
pending claims are patentable over the cited reference. 
Applicant respectfully request that a timely Notice of Allowance 
be issued in this case. 



Respectfully submitted, 
Thomas KREYE - 1 PCT 
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Beschrelbung. 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
fitellen einer Aufklippbetestigungsanordnung gem&3 
dern Oberbegriff des Patentanspruchs 1, sowie eine 
AufKlippbefestigungsanordnung seibst 
[0002] In vielen Bereichen der Technik warden Ver- 
bindungen zwischen Bauelenndnten bendtigt. Nebente- 
sten Verblndungen sind dabel hSufig auch lose Vertin- 
dungen erwunscht. um die Bauelemente bei Bedarf wle- 
dervoneinandertrenneniu konnen, nachdem sie zuvor 
miteinander verbunden worden sind. Oerartlge Ibsbare 
Verblndungen warden beispielsweise gebraucht, um ei- 
ne Kraftfahrzeugkaroeserle mit einem Dichtungsprofil 
2u verblnden, welches im Bereicli von Karosserieoff- 
nungen furFenstar, Turen, Schiebedacheroderdergleh 
Chen angeordnet ist 

[0003] Durch die Venvendung elner losbaren Vertoin- 
dung Ist es in soichen Fdilen beispielsweise moglich. ein 
schadhattes Dichtungsprofil. welches nach l&ngerer 
Zeit eInem VerschleifB untarliegt, gegen ein neues Dich- 
tungsprofil auszutauschen, 

[0004] Losbare Verblndungen warden in der Praxis 
durch eIne Aufkiippbefestigungsanordnung realisiert. 
Dabei wird ein als FufMell der Aufklippbefestigungsan- 
ordnung dienendes Befesiigungselemeni krafischlus- 
sig mil einer Untsrlage verbunden, welches zur losba- 
ren Aufkllppbefestigung der Unteriage, z.B. eine Kraft- 
fahrzeugkarosserie, mit einem Bauieli. z. B. einer Dlch- 
tung. dient. Das Bautell ist mit ainem Klippberelch ver- 
sehen, wobel das Bef estigungselement eine dem Klipp- 
berelch des Bauteils entsprechende und damit kon-e- 
spondlerende Querschnittsfomn aufwelst. Zur Herctel- 
lung der losbaren Verbindung wird das Bauieil mit dem 
Klippbereich nach Art einer Rastverbindung aut das Be- 
festigungsalement aufgekilppst. 
[0005] Eine derartige Aufkiiopbefestigungsanord- 
nuhg bzw. ein Verfahren zv deren Hersteliung ist bereits 
in dem Dokumeni DE 1 98 09 537 C2 beschrieben, von 
weichemdie Erfindung gema5 dem Oberbegriff des Pa- 
tenianspruchs 1 ausgehi. 

[0006] Bei dem bekanntan Verfahren geht es vorran- 
gjg um die Herstellung des als FuGteli der Au/kiippbe- 
fesiigungsanordnung dienenden Befestigungselemen- 
tes. Oabei wird ein Materialstrang aus einer noch nicht 
ausgeharteten Formmasse auf die Unteriage aufgetra- 
gen. Die Fomimasse ist bezugllch jhrer Materialeigen- 
schaf! so gewahli, dass sie nach dem Auftragen nichi 
zerlauft und dass sie mli der Unteriage in eine haftende 
Verbindung gebracht und zum Befestigungselemem 
ausgehartet wird. 

[0007] Der erwahnte Materialstrang wird belm Auftra- 
gen durch ein FOhrungselement gefOhn. welches im 
Querschnitt die Querschnittsform des herzustedenden 
Befestigungselementes aufweist, wobel ein Fonnungs- 
element venivendet wird. dass eine pilzformige Quer- 
schnittsfomi besltzi 

[0008] Die enArahnte Formmasse des Materialstran- 



ges verlftuft also nach dem Auftragen auf die Unteriage 
nicht, und die Formmasse geht mit der Unteriage in eine 
haftende Verbindung. Wghrend des Ausbildens dtesar 
haftenden Verbindung hdrtet der Materialstrang zu dem 
s Befestigungselement aue, wodurch dann das FuBtel! 
der Aufldlppbefestjgungsanordnung fertig hergestelit 
Ist. An dem ausgeh&rteten Befestigungselement kann 
dann das weitere gewQnschte Bauelement, z. B. das 
Dichtungsprofil. aufgeklippst und I6sbar befestlgt wer- 
10 den. 

[0009] Grundsdtzllch haben slch das bekannte Ver- 
fahren zur Herstellung des bekannten Befestlgungsele* 
menies und die entsprechende Aufklippbefestlgungs- 
anordnung zwar als brauchbar enwiesen. allerdings hat 
15 sich In der tSgllchen Praxis gezeigt. dass docn immer 
noch gewisse Nachtelie auftreten. Wenn bei der Her- 
stellung des bekannten Befestigungselementes die 
Formmasse des Materialstrangessozu wihien ist, dass 
sie nach dem Auftragen auf die Unteriage nicht zerlauft. 
^ besleht eine ElnschrSnkung hinsichtlich des Materials 
der Formmasse. So sind thermoplastische Werkstoffe 
wegen der fehlenden Standfestlgkelt nicht geeignet. 
Vieimehr lat man auf solche Materiallen elngeschrankt, 
die Im Hinblick aut Standart-Materialien vergleichswel- 
25 se teuer sind. 

[0010] Beim Stand der Technfk sind die fur die Her- 
stellung des Befestigungselementes verwendeten 
Werkstoffe notwendigerweise elastlsch. Die Shore-HSr- 
te betragt Oblicherweise zwischen 30 bis 30 Shore A. 
so Dadurch ist aber die GroBe dee Befestigungselementes 
dahlngehend eingeschrankt, dass Weine Abmessuogen 
des Befestigungselementes nicht moglich sind. dann 
dafursind hSrcere Werkstoffe erforderlich. Andererseits 
besteht aber allgemein und Insbesondere auch bei 
S5 Kraftfahrzeugen die Forderung nach piatz- und gewicht* 
sparenden Aufklippbefestlgungsanordnungen. 
[001 1 ] Obwohl bei aer Herstellung des bekannten Be- 
festlgungselemenies der Werksroff des Materialstran- 
ges, also die Fonnmasse, so gewahit ist. dass sie nach 
^0 dem Aufiragen nichi zerlaufen soil, hat sich in der Praxis 
gezeigt. dass der Maierielstreng berm Auftragen auf die 
Umeriagen vergleichsweise grof3e Toleranzen hinsicht- 
lich dergewiinschten Querschnittsform aufweist. Wenn 
aber die Querschnlnsform uberdle Lfingedes Material- 
stranges gesehen Abweichungen besitzt, kann dadurch 
die Funktion der Verkiippsung mit dem anderen Bauele- 
ment, z. 3. der Dichtung, beeintrachtigi werden. Dies 
liegt daran, dass as bei der Herstellung des bekannten 
Befestigungselementes nicht m6glich ist, nach dem 
so Austreten des Materialstrarges aus dem Fuhrungseie- 
msni erne durchgehende Kalibrierung in eInem Kali- 
briervongang vorzunehmen, wodurch die Einhaitung ei- 
nas exakten Querschnittsprofils des Matarialstranges, 
also des Befestigungselementes. gewahrielstet wfire. 
55 Weil diese Moglichkeft beim Stand der Technik nicht be- 
steht. treten vergleichsweise gro(3e Toleranzen Im Hin- 
blick auf das Querschnittsprofil des Befestigungsele- 
mentes auf. Im Extremfali kann dies soger dazu fuhren, 
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dass es tei der Harstellung des Bofestlgungselementes 
nicht verwendbare Fehlteile gibt< 
[00l:i] In dem welteren Dokument DE 197 14 242 A1 
ist ein Verfahren und eine Vonrichtung bzw. eine Auf- 
klippbefestigungsanordnung zum Herstellen oiner Ver- 
blndung zwischen zwel Bautellen beschrleben. Bel die- 
sem bekannten Verfahren wird eln erstes Bauteil Ibsb^r 
mit elnem 2weiten Bauieil verbunden, wobei die Verbin- 
dung der balden BaureHe mit Hilfe eines Verbindungs- 
lells erfolgt. Im Berelch des Verbindungsteils wlrd auf 
das. erste Bauteil ein Kleber aufgetragen und danach 
wird das Verbindungstell auf das erste Bauteil aufge- 
setzt. 

[0013] Von Bedeutung ist die Ausgestaitung des Ver- 
bindungsteils, waichas einen etwa T-tormigen Quer- 
echnltr besitzt und beidseirig voretehende Hattevor- 
sprDngd aufwdlst. Ferner besitzt das Vefblndungsteil Im 
Bereich seiner Langsmittellinie einen oberen Kanal und 
elnen parallel dazu verlaufenden unteren Kanal, wobei 
belde Kanate uber in Abstanden voneinander angeord- 
nete Offnungen In Verbindung stenen. 
[0014] Zur Herstellung einer Verbindung zwischen 
den beiden Bautei'en wird in den oberen Kanal eine Ver- 
gussmasse eingegeben. wetche dann durch die Offnun- 
gen In den unteren Kanal des Verbindungsteils gelangt 
und sich dort mit dem Kleber und somit mit dem ersten 
Bauteil verbindet. Im Ergebnls sind dann der untere Ka- 
nal. die Offnungen und derobere Kanal mit der Verguss- 
masse ausgefCltt. Nachdem die Vergussmasse einen 
festen Zustand erreicht hat, Ist zwischen der mit dem 
ersten Bauteil verbundenen Vergussmasse und dem 
Verbindungsteil ein Formschluss enistenden, der das 
Verbindungsteil am ersten Bauteil festhatt. Eine kraft- 
schlussige Verbindung ist dabei nicht vorgesehen. An- 
schlieBend wird das zweite Bauteii auf das Vertsin- 
dungsteil aufgeklippi, womit die angestrebte Idsbare 
Verbindung bel dem bekannten Verfahren hergestelJt 
ist 

[0015] Dieses bekannte Verfahren isl wegen des in 
jedem Fail ben6(igien Verbindungsieils und dessen be- 
sondere Ausgestattung sowie wegen der bendtigten 
Vergussmasse ais aufwendig und nachteliig anzuse- 

hen. 

[0018] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum Herstellen einer Aufklippbefestlgungs- 
anordnung gemaO dem Obertegrlff des Patentan- 
spruchs 1 sowie eine Aufkfippbefestigungsanordnung 
gemafS dem Oberbegriff des Patentanspruchs 17 zu 
schaffen, bei welchen die voranstehend beschriebenen 
Nachtelle vemiieden sind, und welche efne noch siche- 
rare und zuverlassigere I6sbare Befestigung von Bau- 
elementen miteinander ermoglicht. 
[0017] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt bei dem im 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 vorausgesetzten 
Verfahren durch die kennzeichnenden Merkmale des 
Patentanspruchs 1 und hinsichtlich der Aufklippbefestl- 
gungsanordnung wird die Aufgabe dun:h die Merkmale 
des Patentanspmchs 17 gel6st. 



[001 8] Eln ahnllches Verfahren Ist zwar in dem weite- 
ren Dokument WO 02/07677B A beschrleben, Jedoch Ist 
dieses prioritaisaltere Dokument erst nach dem Priorl- 
ttodetum der vorllegenden Erfindung zur Verotfentli- 

5 Chung gelangt. AuBerdem enthait das Dokument kelne 
Angaben uber die bei der Erfindung vorgesehene Harte 
des Materials fur das Befestigungseiement. 
[0019] Bei der Erfindung wlrd das Befestlgungsele- 
ment In einem Extruslonsverfahren als ein bereits aus- 

10 gehartetes Endlosprofil vorgefenigt und hergestellt. Da- 
bei wird ein hartes Material verwendet. Das derart vor- 
gefentgte und ausgehartete Befestlgungselement wird 
bei Bedarf, wenn also die Auf klippbefestigungsanord- 
nung hergestellt werden soll.mit einer Andruckrolle ge- 

^5 gen die Unterlage gedruckt und aufgeklebt. Anschlie- 
3end wlrd das Bauiell mit dem Kllppberelch auf das Be- 
festigungseiementaufgeklippst. Bei dem erflndungsge- 
maflen Verfahren wlrd eln Material mit einer HSrte von 
mindesten 40 Shore D verwendet. 

20 [0020] Der grundlegende Gedanke der Erfindung be- 
steht darin. das als Fu3tell der Auf klippbefestigungsan- 
ordnung dienende Befestigungselementals eln Endlos- 
profil separatvorzufertigen und herzustellen, Anders als 
beim Stand der Technik ist es wegen dieser separaten 
Vorfertigung moglich, bei den Werkstoffen fOr des Befe- 
stlgungselement auf Standarttypan zurQckzugrelfen, 
die prelswert sind. 

[0021] Da bei der Erfindung das Befestlgungselement 
in einem separaten Arbeltsgang als ein Vorprodukt her- 

30 gestelltwird. kann beim entsprechenden Extwsionsver* 
fahren eine hfihere Geschwindigkeit im Verglelch zum 
bekannten Verfahren gew&hit werden. bei welchem eln 
Materlalstrang aus einer noch nicht ausgeh&leten 
Formmasse glelch nach dem Austhtt aus- dem FDh- 

35 rungseiement auf die Unterlage aufgebracht wird, urn 
eine haftende Verbindung mit der Unterlagen herzustel- 
len. Vielmehr kann bei der Erfindung eine als Basis die- 
nende Unterlage beim frelen Extrudieren als eln laufen- 
des Band ausgeblldet werden, und anschlielBend be- 

40 steht die Mogtichkeit, das so hergestellie Endlosprofil 
auf eine Rolle aufzurollen und bis zur spdteren Verwen- 
dung zwischenzufagem. 

[0022] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht dar- 
in, dass man in der Auswahl des Werkstoffes nichi mehr 

45 eingeschrSnkt ist. Es konnen somIt harte Werkstoffe fiir 
das Befestlgungselement mit der gewOnschten Quer- 
schnitTsform verwendet werden, wodurch sich plaiz- 
und gewlchtsparende Losungen ergeben. Durch die 
frele Auswahl des Werkstoffes beeteht auBerdem die 

so Auswahl von verschiedenen KlebemSglichkeiten. wenn 
das Befestigungselement in eine kraftschlusslge Ver- 
bindung mit der Unterlage gebracht wird, urn die losbare 
Befestigung der betreffenden Baueiemente miteinander 
herzustellen. 

ss [0023] Wenn bel der Erfindung das als FuBteii der 
Aufkllppbefestlgungsanordnung dienende Befesti- 
gungselement als ein Vorprodukt separat vorgefertlgt 
wird. besteht weiterhin der VortelL die gewOnschte 
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Quersphnlttsform des Betestlgungselernenies durch el- 
nen Kalibriervorgang 2u uberpriifen und somit nur ge> 
ringe oder auch gar keine Toleranzen Qber die Lfinge 
des Endlosproflis zu erzielen. Dies ist insbesondere 
dann von Bedeutung, wenn in gewunschter Weiee aus 
Platz- und GewichtsgrQnden klelne Abmessungen des 
Befestigungselements und des damit korrespondieren- 
den Klippberelchs des anderen Bautells angestrabl 
werden. Bei einer durch einen nachgeschalteten Kaii- 
briervorgang erfindungsgemad ermoglichten Herstel- 
lung des Befestigungselamentes lasst sbh dieses nam- 
iich sehr genau fertigen und somlr auch wesendlch klal- 
ner ausfuhren. 

[0024] In zwecknnSBIger Ausgestaltung dor Erfindung 
wird das ausgenartete Endlosprofil in Linie mit dem Ver- 
tahrensschrltt dea Aufklebens des Befestigungsale- 
mentes auf die Unteilage hargestallt. Daneben kanr es 
aber auch vorteilhaft sein, das vorgefertigie Endlosprofil 
zunachst auf einer Rolle zwischenzulagem und das 
Endlosprofil dann zum Zwecke des Aufklebens auf die 
Untdriaga von der Rolie abzuwickeln. 
[0025] Elne andere voneilhafte Ausgestaftung der Er- 
findung besteht darin, dass auf die Unterseite des End- 
losprofite ein doppelsaitiges Klebeband autgabracht 
wird, Damit tasst sich auf eintache Weise elne gute haf- 
tende Verblndung des Befestigungselementes mit der 
Unterlage erzielan, 

[0026] GemaB einer anderen 2weckmS31gen Ausge- 
staltung o©r Erfindung wird zur Herstellung der ange- 
sprocheren haftenden Verbindung auf die Unterselte 
des Endlosprofils ein Kieber auf gebracht. Ebenso ist es 
auch m6gl|ch, sowohl auf die Unterselte des Endiospro- 
tils aJs auch auf die Unterlage eelbst einen Kieber auf- 
zubrlngen. 

[0027] Eine andere vorteiJhafie Ausgestaltung der Er- 
findung sleht vor dass das Endlosprofil an der zu ver- 
klebenden Fi^che kurz vor dem zusammenfuhren mit 
der Unterlage enw^rmt wird. Dies ist dann zweckmS^ig. 
wenn das Befestigungselement bzw. das Endlosprofil 
aus einem Material besieht, welches bei Erwarmung ei- 
ne'Verkiebung zur Unterlage eingeht. Es kann aoer 
auch ein Schmelzkleber in Linle auf das Endlosprofil di- 
rekt vor dem Zusammenfugen mit der Unterlage aufge- 
iragen werden. wobei der.Schmelzkleber dann be! der 
Enwamnung eine Verblndung eingehi und das Endlos- 
profil haftend mit der Unterlage verbindet. 
[0028] In vorteilhafter Weise wird els Material fur das 
Befestigungselement ein Themoplast oder ein ihermo- 
plastisches Elastomer verwendet. Auch Polyurethan 
hat sich als zweckmiOiges Maierla) erwiesen. 
[0029] Elne andere Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor. dass als Material fur den Klippsberelch. ebenso wie 
belm Endlosprofil. gleichfalls ein hartes Material ver- 
wendet wird. Der Vonell dieser Ma3nahme besteht dar- 
In, dass eine sehr sichere Aufkitppbefestlgungsanord- 
nung geschaffen werden kann. Zum einen sind die 
Querschnlttsproflle belm Befestigungselement und 
beim Kilppbereich praktisch ohne Tolaranzen und damit 
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extrem genau herstellbar, und zum anderen lassen sich 
wegen des harten Materials verglelchswelse kleine Ab- 
messungen erzlelen. Wenn bei dieeen Voraussetzun- 
gen ein Bauelement mit seinem Kilppbereich auf das 

s Befestigungselement aufgeklippst wird, ergibt sich eine 
sehr stabile tosbare Verblndung. 
[0030] Als zweckmafllg hat sich fiir das Bafastigungs- 
eiement und/odar fiir den Kilppbereich des Bauele- 
ments ein Material mit einer Harte von vorzugsweise 45 

^0 Shore D erwiesen. 

[0031] Als besonders vorteilhaft ist die weltere Aus- 
gestaltung der Erfindung anzusehen, wonach auch das 
Bauteil. z. B. die Oichtung, selbst ebenfalis als Endlos- 
profil vorgefertlgt wird. 

75 [0032] Das Aufbringen des Befestigungselements auf 
die Unterlage und das Verkieben mit der Unterlage und/ 
Oder das Aufklippsen des Bauteils auf das Befesti- 
gungselement kann vortellhaftenveise vollstandlg auto- 
mailsch mit einem Roboter vorgenommen werden, wo- 

^ durcn die Herstellung der Idsbaren Verbindung welter 
vereinfacht wird, 

[0033] Als zweckmSBIg hat sich fOr das Befestigungs- 

©lament eine pllzformige Querschnittsform gezeigt, wo- 
bel dann der Kilppbereich elne damit korrespondieren- 

£5 de Querschnittsform aufweist. Umgekehrt kann aber 
auch der Klippberelch mit einer pllzformigen Quer- 
schnittstomn hergestellt werden, und die Querschnitts- 
iorm des Befestigungseiementes ist dann umgekehrt 
entsprecnend korrespondierend ausgebildet. Daneben 

30 sind auch andere Querschninsformen denkbar. Ent- 
scheidand ist adein, dass die belden beteiligten Elemen- 
te, namlich das Befestigungselement und das Bauteil 
bzw. der Kilppbereich korrespondierend Im Querschnltl 
gefonni sind. urn ein Aufklippsen bzw. urn eine losbare 

55 Verbindung zu ernioglichen. 

[0034] Da man bei der Erfindung hlnsrchtlich der Ma- 
terlalauswahi und das Werk&totfes fiir das Befesti- 
gungselement freier ist als beim Stand der Tech nik. Ifisst 
sich in der Praxis fur jede Oberfl^che der Untenage 

^0 leicht ein passendes Klebesystem finden. Dies fuhrt zu 
einer wesemlfch hoheren Flexlbilitat der erfindungsge- 
m&3en Aufkllppbefestigungsanoranungen. 
[0035] Im ubrigen kann bei Anwendung der Erfindung 
das Endlosprofil auch von einem Vortieferanien herge- 

^ stent una gefertig: werden. FOr oas Aufbringen des Be- 
festigungseiementes benotigt der Produzeni selbst kei- 
nen Extnjder. Diesfuhnzu geringeren Invastitionenund 
auch zu einem geringeren Plaizbedarf. 
[0036] Weltere Vorteile und zweckmal3ige Ausgestal- 
50 tungen der Erfindung ergeban sich aus den Unieran- 
spruchen und der nachfolgenden Beschreibung. 
[0037] Nachfolgend wird die Erfindung beispielhaft 
anhand derZeichnung naher erlaulerr. Es zeigen: 

Fig. 1 elne Querschnittsansicht eines mit einer Un- 
terlage verbundenen Befestigungselements, 

Fig, 2 elne Querschnittsansicht einer fertigen Auf- 
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F(g. 3 eine schematische Querschninsansicht zur 
Verdeutllchung des Verklebens eines vorge- 
f erc(gt©n Befestigungselementefi mil einer Un- J 
teriage und 

Fig. 4 erne andere AusfQhrung der Erflndung, 

[0038] In Fig. 1 1st ein Sefestigungselement 2 darg©- io 
stent, welches einen pllzformigen Querschnitt besitzt. 
Das Befeatigungselement 2 1st als Endlosprofil vorge- 
fertjgt worden. Mit einem doppelseitigen Klebeband 3 
jst das Befestigungselefnent 2 kraftschlGssig mit einer 
UnterJage 1 . z. B. elnenn Karosserjeteil eines Kraftfahr* 
zeuges, verbunden. 

[0039] Fig. 2 zeigt elne Dichtung 4. welche eine Bau- 
tell bildet, das ISsbar mit dem Befestigungselement 2 
verbunden 1st. Die Dichtung 4 umfasst einen Klippbe- 
reich 5, welcher aus einem anderen K^aterlal als die ^ 
Dichtung 4 selbst bestehen kann. Die Querschnittsfomi 
des Klippbereiches 5 korresoondiert mit der Quer- 
schnittsfomi des Befestlgungselemenies 2, und Fig. 2 
zeigt dsn Zustand, In welchem die Dichtung 4 nach Art 
einer Rastverbindung auf das Befestigungselement 2 ^5 
aufgekiippst ist, wodurch die gewiinschie losbare Ver- 
bindung hergesiellt wird. 

[0040] Vorzugsweise bestenen der Klippbereich 5 
und das Befestigungselement 2 aus einem harten Ma- 
terial mit einer Harte von etwa 45 Shore D. Ebenso wte so 
das Befestigungselement 2 iasstslch ubrigens auch die 
Dichtung 4 ml: dem Klippbereich 5 als Vorprodukt her- 
sielien; und dadurch ist es moglich, hinsichtlich der 
Querschnlttsfonmen des Befestigungselementes 2 und 
auch des Klippbereiches 5 extrem geringe Toleranzen 
einzuhalten. Die vorfertigung kann namllch sehr genau 
erfolgen. Aufgrund der ggringen Toleranzen ist es mog- 
lich. das Befestigungseiement 2 mit kleinen Abmessun- 
gen herzustellen. In VertDindung mli dem harten Material 
und der erzieiien Passgenauigkeic beim Zusammen- 40 
klippsen ergjbi sich dadurch eine sehr sichere losbare 
Verbindung, 

[0041] Rg.3 verdeutlicht. w\e das als Endlosprofil vor- 
gefertlgte Befestlgungseiemeni 2 auf die Unterlage 1 
gebracht wird: Zu diesem Zweck wird das Befestigungs- 
element 2 von einer nichi dargesrellten Rolls abgercllt 
und uber eine Zuftihrung 7 in Richtung auf die Unterlage 
1 zugefuhrt 

[0042] Auf die untere Seite des Befestigungselemen- 
tes 2 ist ern doppelselTiges Klebeband 3 angebrechi so 
worden, und mirteis der Andruckrolle 6. die Ober eine 
Verbindung B mit der Zufuhrung 7 in Verbindung steht, 
wird das Befestigungselement 2 mrt dem doppelseitigen 
Klebeband 3 in Richtung der Kraft F auf die Unterlage 
1 gedfOckt und in eine haftende Verbindung damii ge- S5 
bracht. 

[0043] Fig. 4 Zeigt elne andere Ausfuhrungsform ei- 
ner Aufkllppbefestigungsanordnung. Als Bautell 4 ist 
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hier kelne Dichtung, sondem ein Formteilrahmen ver- 
wendet. Die Anordnung gemaS Fig. 4 wird haufig bei 
der Rahmung von Fahrzeugschelben eingesetzt. 
[0044] Bei derHerstellung des Formtellrahmens, wel- 
ches das Bauteil 4 bildet, ist es nicht mdgllch, den Klipp- 
bereich aus einem anderen harten Material zu wahlen, 
denn Oblichenweise bestehen Forn^rtellrahmen aus 
Gummi, welch-PVC, Polyurethan oder TPE mtt einer 
Hfirte Shore A von 30 bis 90. Anders als In den Figuren 
1 - 3 gibt es demnach bei der Ausfuhrungsform gemaB 
Fig. 4 keinen gesonderten Klippbereich. 
[0045] Im Berelch der Idsbaren Verbindung ist das 
Bauteil 4 im Querschnitt pilzfomiig ausgebi Idet, und das 
Befestigungselement besiczt hier im Gegensatz zu Fig. 
1 die enteprechende kon-eepondlerende Fonm zu dem 
pilzforniigen Querschnfrt. In ObereinstJmmurg mit der 
Erfindung ist das Befestigungseiement 2 als Endlospro- 
fil aus einem harten Material vcrgefertigt. 

Bezugszelchenliste 

[0046] 

1 Unterlage 

2 Befestigungseiement 

3 doppelsertiges Klebeband 

4 Bauteil 

5 Klippbereich 

6 Andruckrolle 

7 ZufOhmng 
S Verbindung 



PatentansprOehe 

1. Verfahren zum Heratellen einer Aufklippbefesti- 
gungsanordnung, bei welcher ein als Fu3teil der 
Aufkllppbefestigungsanordnung aienendes Befe- 
stigungselement (2) krafischlDssig mit einer Unter- 
lage (1 ) verbunden wird, welches zur Idsbaren Auf- 
klippbefestigung oer Unienage (1) mit einem Bau- 
teil (4). insbfisondere einer Dichtung, cfient, wel- 
ches mit einem Klippbereich (5) versehen isi. wobei 
das Befestigungselement eine dem Klippberech 
(5) des Bauteils (4) entsprechende Querschnltts- 
form aufweisi, dadurch qekennzelchnet dass auf 
die Unterlage (1) ein solches Befestigungselement 
(2) geklebt wird, welches in einem Extrusionsver- 
fahren zuvorbereits als ausgehArtetes Endlosprofil 
vorgefertigt und hergestelli worden 1st. wobel ein 
hartes Material venwendet wird, und wobei das End- 
losprofil beim Aufkleben mit einer Andruckrolle ge- 
gen die Unterlage (1) gedrDckt wJrd. und dass das 
Bauteil (4) mit dem Klippbereich (5) auf das fertige 
Befestigungselement (2) aufgekiippst wird. und 
dass ein Material mit einer M^rte von mindestens 
40 shore D venvendet wird. 



5 



20.OKT. 2006 10:34 THOEMEN&KOERNER 

9 EP 1 488 112 B1 10 



2. Ve'rfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass das ausgehSrtetd Endlosprofll in Li- 
nie mit dem Verfahrensschritt des Aufklebans des 
Befestigungselements (2) auf die Untertage herge- 
stelltwlrd. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
^eichnet , dass das Endloaprofil vor dem Aufkleben 
auf eine Rolls aufgewlckeltwird undzumZweckdes 
Aufklebens von der Rode abgewickett wird, 

4. Verfahren nach einem dervorhergehendon AnsprQ- 
Che 1 - 3, dadurch gekennzeichnet , dass auf die 
UnterseltG des. Endlcsprofils ein doppelseltlges 
Klebeband (3) aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che 1 - 3, dadurch gekennzeichnet , dass auf die 
Unterseite des Endiosprofils ein Kleber aufgebracht 
wird. 

6. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che 1-3, dadurch gekennzeichnet , dass auf die 
Unterselte des Endiosprofils und auf die Unterlage 
ein Kleber aufgebracht wtrd. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprvi- 
che 1 - 3, dadurch gekennzeichnet , dass das 
Endlosprofll an der zu verklebenden FIflche kurz 
vor dem Zusammenfuhren mit der Unterlage er* 
warmt wtrd. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
Che 1 - 7. dadurch gekennzeichnet , dass afs Ma- 
terial fur das Befesligungselement (2) ein Thermo- 
piast verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che 1 ■ 7. dadurch gekennzeichnet , dass ais Ma- 
terial fur das Befesligungselement (2) themnoplasti- 
sches Elastomer venvendet wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che 1 - 7. dadurch gekennzeichnet , dass ais Ma- 
terial fur das Befestigungselement (2) Polyurethan 
verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, 1-10, dadurch gekennzeichnet . dass ais 
Material fUr den Klippsbereich (5) ein ebenfalls har- 
tes Material verwendet wird. 

12. Verfahren nech Anspruch 1 und/oder 11, dadurch 
gekennzeichnet . dass ein Material mit einer H&rte 
von 45 Shore D venvendet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet , dass das BauteiJ (4) ebenfalls ais End- 



losprofll vorgefertigt wird. 

14. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che 1-13, dadurch gekennzeichnet , daas das 

5 Aufbringen dee Befestigungselements (2) auf die 
Unterlage (1) und das Verkleben mir der Unterlage 
(1) und/oder das Aufklippaen des Bauteils (4) auf 
das Befestigungselement (2) automatisch mil ei- 
nem Roboter vorgenommen wird. 

10 

15. Verfahren nach einem dervorhergehenden AnsprQ- 
che 1-14, dadurch gekennzeichnet , dass das 

Befestigungselement (2) mit elner pilztftrmlgen 
Querschnlttsfom) hergestellt wird. 

1$ 

16. Verfahren nach einem dervorhergehenden AnsprQ- 
che 1-14, dadurch gekennzeichnet , dass der 
Klippbereich (5) des Bauteils (4) mit einer pllzfonnl- 
gen Querschnittsform hergestelit wird. 

20 

17. Aufkllppbefestlgungsenordnung, bei welcher ein 
ais Fu(5teil derAufkJippbefestlgungsanordnungdIe- 
nendes Befestigungselement (2) kmftschlussig mit 
einer Unterlage (1) verbunden ist, welches zur los- 

25 baren Aufkllppbefestlgung der Unterlage (1 ) mit ei- 
nem Bauteil (4), insbesondere einer Dichtung, 
dient, welches mit einem Klippbereich (5) versehen 
ist, wobei das Befestigungselement eine dem Klipp- 
bereich (5) des Bauteils (4) entsprechende Quer- 

30 schnittsform aufwelst, da durch gekenneichnct , 
dass auf die Unterlage (1) ein soiches Befesti- 
gungselement (2) geklebt Ist, welches in einem Ex- 
trusionsverfahren zuvor bereits els ausgehartetes 
Endlosprofil vorgefertigt und hergestellt wo rden ist, 

^5 wobei ein hartes Material verwendet wird, und wo- 
bei das Endlosprofll belm Aufkleben gegen die Un- 
terlage (1) gedruck! Ist. und dass das Bauteil (4) mit 
dem Klippbereich (5) auf das fertige Befestigungs- 
element (2) aufgeklippsT Ist. und dann das harte Ma- 

^0 terial eine HSrte von mindestens 40 shore D auf- 
weist. 



Claims 

45 

1 . Method lor producing a clip-on fastening system, in 
which a fastening element (2) which serves as the 
base part of the clip-on fastening system is connect- 
ed in a force-fitting manner to a support (1 ). which 

so fastening element (2) serves to reieasabiy fasten 
the support (1) in a dip-on manner to a component 
(4), in particular a seat, which Is provided with a clip 
area (5), wherein the fastening element has a cross- 
sectional shape which corresponds to the clip area 

55 (5) of the component (4), characterized In that 
such a fastening element (2) is stuck onto the sup- 
port (1). said fastening element (2) being pre-fabri- 
cated and produced beforehand as a hardened con- 
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tinuDVJS profile In an extrusion process, wherein a 
hard material is used, and wherein the continuous 
profile is pressed against the suppon (1) by a pres- 
sure roller during the sticking operation, and in that 
the component (4) is clipped onto the finished fas- 
tening element (2) by way of the dip area (5), and 
in that a material having a hardness of at least 40 
Shore D is used. 



continuous profile. 

14. Method according to any of Claims 1 to 13, char- 
acterized In that the operations of applying ihefas- 
5 tening element (2) to the support (1 ) and sticking it 
to the support (1) and/or the operation of clipping 
the component (4) onto the fastening element (2) 
are canied out automatically by a robot. 



2. Method according to Claim 1 , characterized In that 10 
the hardened continuous profile is produced in line 
with the method step of sticking the fastening ele- 
ment (2) onto the support 

3. Method according to Claim 1 . characterized In that is 

the continuous profile is wound onto a roll prior to 
the sticking operation and Is unwound from the roll 
for sticking purposes. 

4. Method according to any of Claims l to 3, charac- ^ 
terbcd In that a double-sided adhesive tape (3) is 
applied to the underside of the continuous profile. 

5. Method according to any of Claims 1 to 3. charac- 
terized in that an adhesive is applied to the under- ss 
side of the continuous profile. 

6. Method according to any of Claims 1 to 3, charac- 
terized In that an adneslve is applied to the under- 
side of the continuous profile and to the support. so 

7. Method according to any of Claims 1 to 3, charac- 
terized In that the continuous profile is heated on 
the face to be stuck shortly before it is brought to- 
gether with the support. 35 

8. Method according to any of Claims 1 to 7. charac- 
terized in that a themnoplastic is used as the ma- 
terial for the fastening element (2). 

40 

9. Method according to any of Claims 1 to 7, charac- 
terized in that a thermoplastic elastomer is used 
as the material for the fastening eiemeni (2). 

10. Method according to any of Claims 1 to 7, charac- ^ 
terized in that polyurethane is used as the material 
for the fastening element (2). 

11. Method according to any of Claims 1 to 10. char- 
acterized In that a hard material Is likewise used 50 
as the material for the clfp area (5). 

12. Method according 10 Claim 1 and/or 11 , character- 
ized in that a material having a hardness of 45 
Shore D Is used. 55 

1 3. Method according to Claim 1 , characterized In that 
the component (4) Is likewise pre-fabricated as a 



15. Method according to any of Claims 1 to 14, char- 
acterized in that the fastening element (2) is pro- 
duced v/ith a mushroom-shaped cross section. 

16. Method according to any of Claims 1 to 14, char^ 
acterized In that the clip area (5) of the component 
(4) Is produced with a mushroom-shaped cross sec- 
tion. 

17. Clip-on fastening system, in which a fastening ele- 
ment (2) which sen/es as the base part of the clip- 
on fastening system Is connected in a torGe-fitting 
manner to a support (1), which fastening elemerit 
(2) serves to releasably fasten the support (1) in a 
clip-on manner to a component (4). in particular a 
seal, which Is provided with a clip area (5), wherein 
the fastening element has a cross-sectionai shape 
which corresponds to the clip area (5) of the com- 
ponent (4), characterized In that such a fastening 
element (2) Is stuck onto the support (1 ), said fas- 
tening element (2) being pre-fabricated and pro- 
duced beforehand as a hardened continuous profile 
In an extrusion process, wherein e hard material Is 
used, and wherein the continuous profile is pressed 
against the support (1) during tne sticking opera- 
tion, and In that the component (4) is clipped onto 
the finished fastening element (2) by way of the clip 
area (5), and In that the hard material has a hard- 
ness of at least 40 Shore D. 



Revendleations 

1 . Proc6d6 de fabrication d'un disposliif de fixation par 
clipsage, dont un Element de fixation (2) servant de 
plod au disposftff de fixation par clipsage est reli^ 
par adherence k un support (1 ) et sea ^ la fixation 
amovible par clipsage du support (1) sur un com- 
posant (4). en partlculier. une garniture d'etanchel- 
te, composant qui est pourvu d'une zone de clipsa- 
ge (5), r^l^meni de fixation pr6sentant une forme 
de section transversaie qui correspond h lazone de 
dipsage (5) du composant (4), caractdrlse en ce 
qu'un element de fixation (2) de ce genre, qui a 6t6 
prefabriqu^ et pn^duit comme profile sans fin durci 
au moyen d'un proc6cl6 d'extruslon, est 00II6 sur Is 
support (1 ). une matifere dure 6tantutilis6e et le pro- 
file sans fin etant, lors du collage, press^ centre ie 
support (1) au moyen d*un rouleau presseur. et en 
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ce que le cooiposant (4) est cllps6 sur I'^l^ment de 

fixation (2) fini au niveau de la zone de clipsaga (5) 
eten cequ'est utilis^e unemati^rd d'une duret^ de 
40 Shore D au moins. 

2. Proc6d6 selon la revendlcatlon 1 , caracterise en 
ceque le profile sans fin durci est fabriQu6 en llgne 
avec r^tape de proc6d6, au coura de laqueile i'eld- 
ment de fixation est coll6 (2) sur le support. 

3. Proc6d6 eelon la revendlcatlon 1 , caracterlse en 
cequ' avant la collage, le profits sans fin estenroulS 
autour d*un rouleau et d^roul^ de oelui-ci pour las 
besoins du collage. 

4. Proc^de selon I'une des revendications pr6c6den- 
tes 1 & 3, caracterlse en eg qu' un mban adh6slf 
double face (3) est applique sur la face Inferieura 
du profile sans fin. 

5. Proc^d6 selon I'une des revendications prtedden- 
tes 1 & 3, caracterlse en ce qu' une colla est appll- 
quee sur la face inf^rieure du profile sans fin. 

6. Proc6de selon I'une des revendications pr6c6den* 
tes 1 k 3. caracterlse en ce qu' ijna colle est appli- 
qu6e sur la face inf^rieure du profile sans fin et sur 
le support. 

7. Procad^ selon Tune das revendications pr^6den- 
tes 1 k 3. caraeteris^ en ce que le profile sans fin 
est chauff^ au niveau de ia surface ^ collar peu de 
temps avant I'assemblage avec le support. 

8. Precede selon Tuns des revendications prec6den- 
tes 1 6 7. caracterlse en ce qu 'une maiiere iher- 
moplastlque est utllis^e comme matiere pour I'ele- 
ment de fixation (2). 

9. Precede selon Tune des revendications pr^^den- 
les 1 d 7, caracterlse en ce qu 'un ^lasiomere ther- 
moplastique est utilise comme matiere pour J'ele- 
ment de fixation (2). 
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13. Proc6dd selon la revendication 1 . caracterlse en 
ceque le composant (4) est egalemenl pr§tabriqu6 
comme profile sans fin. 

5 14. Proced6 selon I'une des revendications pr6c6den- 
tes 1 1 3, caracterlse en ceque le posttlonnement 
de I'^ldment da fixation (2) sur le support (1) et le 
collage avec cetui-ci et/ou ie clipsaga du composani 
(4) sur r6!6menT de fixation (2) soni effectu^s auto- 

10 matiquement di I'alde d'un robot. 

15. Proc^d6 selon I'une des revendications pr6c6den- 
tes 1 6 1 4. caracterlse en ce que I'eiement de fixa- 
tion (2) est con9u k section transversals en forme 

IS de champignon. 

16. Proc6d6 selon Tune des revendications prec6d©n- 
les 1^14, caracteris^ en ce que la zone de clip- 
sage (5) du composant (4) est tabriqu^e avec une 

20 section transversals en forme de champignon. 

17. Dispositif de fixation par clipsage, dont un 6l6m6nt 
de fixation (2) servant de pied au dispositif de fixa- 
tion par clipsage est reM par adherence k un sup- 
port (1) et sen k la fixation amovible par clipsage 
du support (1) sur un composant (4), en partlculler 
une garniture d'etancheite, composant qui est pour- 
vu d'une zone de clipsage (5), ril6ment de fixation 
pr^semani une forme de section transversale qui 
correspond a la zone de clipsage (5) du composant 
(4), caracterlse en ce qu 'un #l6menTde fixation (2) 
de ce genre, qui a prefabrlou^ et prodult sous 
forme de pnafila sans fin durcl en utitisant une ma- 
tiere dure, est coll6 sur le support (1), le profile sans 
fin etantpresse centre le support (1) lors du collage 
ei le composant (4) ^tant cfipse sur rel^ment ae 
fixation (2) fini au niveau de la zone de clipsage (5). 
et en ce que la matiere dure presente une durete 
de ^0 Shore D au molns. 
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10. Proc6d6 selon I'une des revendications prec^dsn- 
tes 1 ^ 7, caracterlse en ce que du polyurethanne 
est uTilise comme matidre pour I'el^ment de fixation 

(2). 

11. Precede selon i'une des revendications pr^cdden- ^o 
tes 1610, caracterige en ce qu 'une matifere dure 

est ^galement utllls^e comme matiere pour la zone 
de clipsage (5). 



12. Proc^d^ selon tes revendlcetlons 1 et/ou 11, carac- 55 
terlse en ce qu 'est utHis6e une matiere presentant 
une duretd de 45 Shore D. 
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